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Det ar ofta ett Det finns alltid en 


Problem = _ God lösning 


att ernå genom att använda 
fullgod grund- 


mursisolering 


Horisontell krénavskdrning:; 


c:a 5 cm Silix-betong i blandnings- 
förhållandet 1:2:2 med val graderat 
material, största singelstorlek c:a 
10 mm. Silix I-åtgången utgör vid 
VY, m tjock mur c:a 0,3 kg/lpm 
grundmur. 


Vertikal utvändig isolering: 


2 påkast om vardera 3—4 mm Silix-] 
bruk i bland.-förh. 1:1 4% med väl 
graderad sand, största kornstorlek 
2 mm. Sista påkastet avjämnas med 
slamborste. Silix TI-åtgången utgör 
c:a 0,4 kg/kvm. 


Horisontell fotavskärning: FE SSA rie es. 
såsom krénavskarningen enligt ovan. PER ‘ 


Med ovan skisserade me- 
fod erhålles en odm, 
effektiv och beständig 
isolering, som förenar 
ett lätt utförande med 
en låg kostnad. 


till cement och kalk för bruk och betong 
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Ny metod få 
GLIDFORMSGJUTNING 


Av civilingenjör SVR Sven-Erik Svensson 


För gjutning av monolitiska betongkonstruktioner 
med stor utsträckning i höjdled t. ex. siloanlägg- 
ningar för lagring av spannmål, cement, kol, mas- 
ugnsslagg och dylikt användes numera ofta metoden 
med glidande formar. Vid de stora konstruktionshöj- 
der det här i regel är fråga om ställa sig de fasta 
formarna oekonomiska ur såväl material- som tids- 
synpunkt. Glidformen har normalt höjden endast 1,4 
—2 m och även om den, jämförd med den fasta for- 
men, måste uppbyggas med större precision och av 

kraftigare och mera högklassigt formmaterial blir den 
avsevärt billigare per m? formberérd yta och då gi- 
vetvis allt billigare ju större glidhojden ar. Det hit- 
tills vanligaste sattet for lyftning av glidformen har 
varit skruvningen eller nagot liknande helt manuellt 
forfarande. Formbockarna, som i regel utforts av tra 
med bult- och taggbricksforband, ha placerats pa 1,5 
—2,0 m avstånd fran varandra och ha via en skruv- 
anordning upphangts pa särskilda skruvjarn, vanligen 
@ 28 mm. Själva lyftningen utföres av ett skruvarlag, 
dar varje man har 5—8 bockar att skruva. Ett silo- 
batteri av medelstorlek kraver 50—100 skruvbockar, 
varför arbetsstyrkan enbart for formhojningen blir 
avsevärd. Då dessutom arbetet bedrives i skift blir 
vid glidformsgjutning med denna skruvmetod följden 
ett markant toppbehov av arbetskraft under den tid 
glidformsgjutningen pågår. Detta är en avgjord nack- 
del dels på grund av önskvärdheten att hålla en nå- 
gotsånär konstant arbetsstyrka på en arbetsplats och 
dels på grund av den ofta rådande bristen på arbets- 
kraft. Samtidigt blir arbetskostnaden för enbart form- 
lyftningen alltför hög. 

Betongens bindande egenskaper under de första tim- 
marna ha ej heller kunnat utnyttjas. Den hastighet, 
varmed glidformen skruvas i höjden, är låg i relation 
till betongens hållfasthetstillväxt. Betongen blir över- 
stark när den släpper från glidformen. Vid en glid- 
hastighet av t. ex. 2,4 m/dygn och en formhöjd på 
1,4 m blir betongens ålder 12 å 14 timmar när den 
frilägges. Ur hållfasthetssynpunkt är en ålder av 4 å 
5 timmar tillräckligt vid normala väderleksförhållan- 
den samt lämplig proportionering av och gjutkonsi- 
stens hos betongen. Detta skulle då motsvara en glid- 
hastighet av ca 6 m/dygn vid låt oss säga 1,2 m form- 
höjd. 

Ytterligare en nackdel med skruvmetoden är svå- 
righeten att hålla formen i jämn glidning och stän- 
digt ha formöverkantens alla punkter i våg, en svå- 
righet som ökar såväl med lyftpunkternas antal som 
med antalet skruvställen per man. Den totala i planet 
sammanhängande glidformen lyftes s. a. s. i sektioner 
med sinsemellan något olika lyfthastighet. Samtidigt 
sker ju lyftningen av varje sektion ej jämnt utan vid 
en lyftpunkt i sänder. Följden blir den att hela glid- 
formen stiger i höjden ständigt utsatt för mer eller 
mindre oregelbundna deformationer 'och vinkeländ- 
ringar i formytorna. Påfrestningarna på formkon- 
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Fig. 1. Gjutaggregat standard o 4 m under arbete. 
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struktionen bli stora samtidigt som risken ökas för 
lokala anliggningstryck mellan form och betong av 
sådan storleksordning att betongen där slits isär. 

Med tanke på att eliminera de nackdelar som vid- 
låda formlyftningen enligt gängse metoder har AB 
Byggförbättring i Stockholm utarbetat en ny svensk 
metod för formlyftning efter helt nya linjer. Metoden 
har nu använts i Sverige sedan några år tillbaka och 
användes fr. o. m. i ar i ett flertal andra lander sa- 
som Danmark, Norge, Island, USA samt 1 Sydame- 
rika. Målsättningen vid utarbetandet av den nya me- 
toden har varit att: 


1. reducera arbetsbehovet for formlyftningen till 
ett minimum; 
oka lyfthastigheten ; 

3. astadkomma jamn och samtidig lyftning i for- 
mens olika lyftpunkter ; 

4. forenkla ovrigt arbete 1 samband med glidforms- 
gjutning såsom betongtransport, betongdistri- 
bution till gjutformen, montering och demonte- 
ring av formkonstruktionen m. m. 


Lyftningsutrustningen bestar av ett antal hydrau- 
liska oljedomkrafter, i vilka formkonstruktionen ar 
upphangd. Dessa domkrafter eller lyftare forenas via 
oljeledningar med en liten elektriskt driven oljetryck- 
pump. Nar denna startats pressas olja under tryck 
ut till lyftarna, som da alla lyfta samtidigt. Varje 
lyftare »klattrar> pa ett slätt rundjarn @ 25 mm och 
lyftstrackan for varje lyft kan varieras fran 10 till 
25 mm. Genom lämpligt val av lyftstracka och tids- 
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Fig. 2. Färdiga glidformsgjutna fodersilor. 


intervall mellan lyften kan varje onskad glidhastig- 
het anda upp till ca 50 cm/tim. erhållas. Givetvis 
måste glidhastigheten avpassas efter betongens hall- 
fasthetstillvaxt bl. a. beroende av vaderleksforhallan- 
dena, betongblandarens kapacitet, betongdistributionen, 
betongmassans bearbetning i formen samt armeringen. 
Samtidigt väljas tidsintervallen mellan de enskilda 
lyften så att gjutformen med säkerhet hindras från att 
sätta fast mot betongen. Med detta lyftningssystem 
fordras för hela formlyftningen endast en man oavsett 
antalet lyftpunkter. Han har endast att slå till pump- 
motorn. Vid lyftarantal mindre än 10 å 15 har han tid 
att. deltaga i övrigt arbete uppe på formen. Vidare kan 
lyfthastigheten på enkelt sätt ökas eller minskas allt- 
efter omständigheterna och lätt hållas så hög som be- 
tonghållfastheten och arbetsorganisationen på platsen 
tillåter. Den jämna och samtidiga lyftningen i form- 
systemets alla punkter ger inga snedställningar av 


Fig. 4. Separat gjutna siloceller för spannmålslagring. 
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formkonstruktionen med åtföljande brytningar och 
spanningar mot den fardiggjutna betongen. Till sist 
kan nämnas att skarvningen av klatterjarnen sker 
med gängade tappar, varför även denna arbetsopera- 
tion går snabbt och hinner utföras av samme man, 
som sköter lyftningen. Ett arbete, som sålunda tidi- 
gare krävt 8 a 10 man/skift för uppskruvning av 
formen, kan nu skötas av endast en man, som då dess- 
utom har en mera tilltalande uppgift än att åtta tim- 
mar i följd gå och dra i en skruvnyckel. 
Möjligheterna till rationalisering av övrigt arbete 
i samband med glidformsgjutning hänga intimt sam- 
man med möjligheterna att standardisera horisontal- 
sektionen av de betongkonstruktioner, som lämpa sig 
för glidformsgjutning. Visserligen ger själva ordet 
»standardisering» hos kanske de flesta i första ogon- 
blicket upphov till olustkänslor och det är fullt rik- 
tigt i många fall. Men om man t. ex. betraktar en 
rund behållare eller silo för lagring av kreatursfoder, 
spannmål, sand eller något annat så torde väl i regel 
en anpassning utan svårighet kunna ske till något 
bestämt, jämnt diametermått utan att den »individuel- 


Fig. 3. Gjutaggregat standard s 5 m under arbete. 


la> prägeln behöver bli åsidosatt. Särskilt beträffande 
fodersilor har detta visat sig gå bra. Då dessutom 
behovet av dessa silor nu är stort har det visat sig 
lämpligt att tillverka ett antal standardaggregat för 
glidformsgjutning av silor med 4 och 5 m diameter. 

Vid ett sådant standardaggregat ar den ca 1 m hö- 
ga gjutformen och det plattformsbärande fackverket 


utfört av plåt och järnbalkar medan arbetsplattformen 


utgöres av luckelement av limmad fanér. De olika 
delarna byggas lätt tillsammans med bult till ett 
sammanhängande system upphängt i tre lyftare. Uppe 
på formen är placerad en elektriskt driven hiss, med 
vilken betongbruket hissas upp i en betongbask. His- 
sen är vridbar in över arbetsplattformen så att be- 
tongen kan tömmas i en centriskt lagrad hjulförsedd 
betongfördelare. Från denna kommer betongen direkt 
ned i gjutformen. Till utrustningen hör vidare en för 
ändamålet specialkonstruerad betongblandare samt i 
Övrigt allt som behövs vid en betonggjutning såsom 
verktyg, elektrisk utrustning, kärror, vibratorutrust- 
ning och lågtrycksångpanna (vid gjutning under ky- 
la). Det kan nämnas att hela denna utrustning får 


plats på en medelstor lastbil. Silovaggens tjocklek 
kan varieras mellan 12,5 och 20 cm. Vid: normala 
gjutningar betjänas glidformsaggregatet av endast 
tva man. Den ene befinner sig da nere pa marken 
och skoter betongblandningen och framtagning av ar- 
meringsjarn. Den andre arbetar uppe på formen med 
upphissning av betong och jarn, gjutning, armering 
och formlyftning. Med särskilda fasta nivamitare hal- 
les standig kontroll av den vertikala gjutningen. 


Vid gjutning av t. ex. fodersilor till ca 20 m höjd 
består totala arbetslaget av 3 4 4 man, som då dela 
upp arbetstiden i skift. Den normala gjuthastigheten 
är ca 6 höjdmeter per dygn, varför t. ex. en 18 m 
hög silo gjutes på endast tre dygn. Monteringen av 
formutrustningen på färdigställd bottenplatta tar ett 
8-timmarsskift. Demonteringen kräver ungefär sam- 
ma tid och tillgår så, att form och fackverk spelas 
ned med wirar, varefter hela konstruktionen isärtages 
på marken. Inräknat lastning och lossning, biltrans- 
port till ny arbetsplats samt gjutning av bottenplatta 
kan ett normalt arbetslag färdigställa en silo i veckan. 


I Sverige ha med dessa standardaggregat byggts 
närmare 300 silor med höjder upp till 36 m. Huvud- 
sakligen ha de varit avsedda för lagring av kreaturs- 
foder och spannmål men de ha även varit avsedda 
för andra ändamål såsom fickor för sand och siagg, 
behållare för väglut, pelare för linbanor och traverser 
m. m. 


Nar det gäller glidformsgjutning av större silo- 
batterier av olika utseende eller runda torn med an- 
nan diameter an standard anvandes denna nya metod 
i kombination med formutrustning av tra. Lyftnings- 
utrustningen ar samma som foregaende. Lyftarna in- 
fastas i sarskilda, foga skrymmande ok eller bockar 
av jarn, i vilka traformen ar upphangd. Dessa ok 
aro utforda med tanke pa att kunna passa till fore- 
kommande konstruktioner av traformen och de kunna 
lätt monteras och demonteras. Som tidigare nämnts 
utsättes formen vid denna lyftningsmetod för betyd- 
ligt mindre påfrestningar än vid andra metoder, var- 
för också formkonstruktionen kan göras enklare. 


Första arbetet av detta slag utfördes på senvåren i 
år vid kvarnen Tre Kronor i Stockholm. Det gällde 
ett silobatteri bestående av 10 fyrkantceller 5 X 5 m 
med ett totalt planmått av 25 X 10 m, höjden 19 m 
och väggtjockleken 17 cm. Själva gjutformen var I 
m hög och utgjordes av 11/2” hyvlade bräder med två 
horisontella reglar 4” X 4”, en vid formens överkant 
och en 25 cm ovan formens underkant. Vid silohör- 
nen, som utbildats med vouter, sammanhöllos form- 
bräderna med dubbla 2” X 8” mot horisontalreglarna. 
Strävning av formen invändigt saknades helt. Invän- 
diga formsidor utfördes med ca 5 mm släppning. For- 
men var upphängd i sammanlagt 54 standardok, sym- 
metriskt placerade med två ok vid varje cellsida på 
ett inbördes avstånd av ca 2,75 m. Arbetsplattformen, 
som låg i jämnhöjd med gjutformens överkant, skulle 
tjänstgöra dels som transportplan för betongkärrorna 
och dels som form for betongvalvet efter avslutad 
väggjutning. För att förenkla senare demontering av 
denna form, när betongvalvet var färdigt, upphängdes 
hela arbetsplattformen för varje cell i två bärbalkar 
av järn med ändarna infästade i oken. På dessa lades 


Fig. 5. Glidformsgjutning av separata silotorn med standardaggregat 
vid Tre Kronor, Stockholm. 


ströreglar 2” X 6” och därpå 14/2” inbrädning. Fran 
oken längs silobatteriets utsida upphängdes utvändig 
filtställning. 

Lyftning av formen skedde med 54 lyftare av stan- 
dardtyp, en lyftare vid varje ok. Samtliga lyftare 
voro genom ett oljeledningssystem på 2 m höjd över 
plattformen anslutna till en oljetryckpump placerad 
på en hylla utanför ytterformen. Genom att oken en- 
dast stucko 40 cm över plattformen och oljeledning- 
arna lågo på gångfri höjd fanns inget, som hind- 
rade betongkärrningen och övrigt arbete uppe på for- 
men. Betongen upphissades med friktionsspel och 
svangarm pa fast stallning i bask med bottentomning. 
For upphissning av armeringsjarnet användes en li- 
ten elektrisk telfer utriggad fran glidformen. Denna 
telfer följde alltså med formen uppåt och manovre- 
rades fran denna. Nivakontroll av formen skedde med 
hjalp av i ytterhornen samt pa langsidornas mitt pla- 
cerade kommunicerande glasror med vatten. 

Gjutningen utfordes i tre 8-timmarsskift. Varje 
skift bestod av 12 man for betongblandning, betong- 
karrning, mottagning, vibrering och armering, I man 
for utvändig filtning och diverse samt 1 man for 
formlyftning. Det ar att märka att hari ingick en: 
extrakarrning av betongen ca 15 m pa ett mellanplan 
genom befintlig magasinsbyggnad samt en extra be- 
tongupphissning. Hade detta ej erfordrats kunde ar- 
betsstyrkan ha reducerats med 3 man. Gjutningstiden 
for den 19 m höga betongmonoliten var något min- 
dre an 64/. dygn inberaknat några uppehåll pa grund 
av strömavbrott och sonderkord blandare, varvid re- 
servblandare måste insättas. I detta sammanhang kan 
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Fig. 6. Glidform för ett silobatteri bestående av tio fyrkantceller vid Tre Kronor under byggnad. 


Fig. 7. Silobatteriet vid Tre Kronor under uppdragning. 
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papekas att aven vid stromavbrott formen pa enkelt 
sätt kan hållas i rörelse uppåt sa att den ej sätter 
fast mot betongen. Glidhastigheten, som i detta fall 
låg på genomsnittligt ca 3 m per dygn, bestämmes 
vid arbeten av detta slag i regel ej av betongens håll- 
fasthetstillväxt eller av möjlig lyftningshastighet. Be- 
stammande härvidlag ar 1 stället blandarens och hiss- 
anordningarnas kapacitet samt önskvärd och tillgäng- 
lig arbetsstyrka för gjutning och armering. 

Betongblandningen innehöll 325 kg Slite Standard- 
cement per m? med en maximal singelstorlek av 32 
mm. Dessutom inblandades puderkalk motsvarande 
5 %o på cementvikten bl. a. för att därmed öka bland- 
ningens smidighet. Blandaren utgjordes av en 350 li- 
ters tombolablandare samt ytterligare en i reserv. Per 
hojdmeter atgick ca 25 m? betong. Samtliga silovag- 
gar voro dubbelarmerade med de olika horisontella 
järnens c/c-avstand som multiplar av höjdsektionsvis 
fastställda mått. Till dessa mått avpassades gjutpal- 
larna, varigenom inlaggningen av armeringsjarnen 
underlättades. 

När det senare gjutna betongvalvet var starkt nog 
att kunna avformas sänktes med hjälp av fyra ca 2 


m långa skruvar (mellan jarnoken och de förut namn- 
da bärbalkarna) valvformen för varje silocell ett 
stycke nedanför underkanten på väggformen, varefter 
denna bröts loss. Därefter nedspelades valvformen till 
silobotten hängande i en mittwire med hjälp av ett 
handskruvspel. 


I Hemse på Gotland har vidare i sommar byggts 
ett silobatteri bestående av 15 runda celler (diameter 
3,2 m) med 8 mellanliggande stjarnceller. Samma 
lyftningsutrustning och ok som nu beskrivits använ- 
des även här. Lyftpunkternas antal var 50. Silobatte- 
riet sammangots med redan uppförd renseribyggnad. 
Glidformen bringades härvid att följa renseriets an- 
gränsande vägg med hjälp av vid denna successivt 
infästade trägejdrar. Formen var utförd av 12/;" 
hyvlade bräder. Formhöjden var 1,05 m och de hori- 
sontella ramarna utgjordes av 2” X 8” plank samman- 
hallna med bult och taggbrickor. Stjarncellens form 
lyftes ej i oken utan var upphängd i angränsande 
rundcellers form. Gjutningstiden for det 14 m höga 
silobatteriet var drygt 5 dygn. Arbetsstyrkan per skift 
var sammanlagt It man, vartill kom 1 man for form- 
lyftningen. Utvändiga betongytor kvastades. 


Till slut kan nämnas att ytterligare en siloanlägg- 
ning uppförts i Mellansverige nu i höst med använ- 
dande av här beskrivna metod. Inom den närmaste 
framtiden planerar man även att tillämpa den nya me- 
toden för glidformsgjutning av bostadshus av betong. 


Fig. 8. Silobatteriet vid Hemse under uppdragning. 


Fig. 9. Arbetsplattform för gjutning vid Hemse. 


Z 
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LM:s TORN I MIDSOMMARKRANSEN 


Av arkitekt sar Ture Wennerholm och civilingenjör Ivar Häggbom 


Telefonaktiebolaget LM Ericssons anläggningar 
vid Midsommarkransen i Stockholm, som färdigställ- 
des år 1940, ansågs ju från början vara mycket väl 
tilltagna i storlek. Redan fem år senare eller år 
1945 uppstod emellertid krav på beredande av ökade 
lokaler för såväl laboratorier som kontor. Vidare 
framkom önskemål om att uppföra ett torn av bety- 
dande höjd för att användas till forskning och experi- 
ment inom kortvågsområdet. 

Tomten, där fabriken är belägen, erbjuder goda 
tillbyggnadsmöjligheter och den nya kontors- och la- 
boratoriebyggnaden fick sin naturliga förläggning ut- 
med Telefonvägen vid sydvästra hörnet av den be- 
fintliga anläggningen och i omedelbar anslutning till 
denna. 

Tornkroppen har bl. a. av byggnadstekniska skäl 
fått sin placering omedelbart framför södra fasaden 
till laboratoriebyggnaden med vilken tornet står i för- 
bindelse medelst en mindre korridorarm. I Ööver- 
gången mellan denna och den egentliga huskroppen 
har utbildats en speciellt konstruerad dilatationsfog. 

Laboratoriebyggnaden, som har en längd av 70 
meter, är uppförd till en höjd av 25 meter inrym- 


5 2 2 Byggmastaren 1949, 24 


DE 624.97: 666.982 
mande 8 fulla vaningar jamte kallare. Byggnadsstom- 
men utgöres av armerad betong med utvändig isole- 
ring av siporex och dara puts. Utmed korridorens 
ena langsida finnas barande U-formade betongpelare, 
inom vilka anbringats brandsakra vertikalt gaende 
schakt for ledningsdragning. Till dessa schakt finnas 
i varje vaning brandsakra dorrar. I kallaren har vi- 
dare forlagts en avdelning for finsk bastu. 

Den fasta tornbyggnaden, vilken i plan har en 
något rektangulär utformning med yttermatten 4,93 
x 5,85 meter, ar uppförd till en höjd av 72 meter, 
inrymmande 20 våningar jämte en altanvaning samt 
kallare. 

I de båda övre våningarna finnas runt tornet gåen- 
de balkonger, från vilka å tornväggarna monterade 
mikrovågsantenner äro lätt tillgängliga. Från källa- 
ren leder en snabbgående hiss upp till tornets krön 
till vilket även för en spiraltrappa, utgående från 
laboratoriets högsta våning. 

I mitten av tornets krön finnes en höj- och sänk- 
bar stålmast av mycket stora mått, som kan an- 
bringas i sådant läge att dess topp blir den högst 
belägna fasta punkten i Stockholm, för att därmed 
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Laboratoriebyggnaden och tornet. Plan av bottenvåning och våning 4 tr. samt sektion. Skala 1 : 800. 


på mest effektiva sätt kunna bedriva forskningsar- 
betet. Stålmastens spets kan sålunda placeras på en 
höjd av 124 meter över vattenytan och därmed bliva 
synlig från en punkt väster om staden på icke mindre 
än 57 kilometers avstånd. 

Tornet har utformats med hänsyn till bl. a. möj- 
ligheten att kunna uppföras med tillhjälp av s. k. 
glidform, då användandet av vanliga ställningar för 
denna uppgift säkerligen skulle ha varit förenat med 
mycket stora svårigheter. Glidformen lämpar sig ju 
i vanliga fall för en i plan rund huskropp utan 
fönster, men alla hinder ha dock kunnat övervinnas 
trots att byggnaden i fråga utbildats med en i hu- 
vudsak kvadratisk plan och ett större antal fönster. 

Glidformens anordning framgår av vidstående figur. 
I betongen ha ingjutits skarvbara kraftiga vertikala 
rundjarn, s. k. klatterjarn, vilka skjuta upp over 
betongytan. Vid jarnen har anbringats vridbara 
skruvar, som löpa i muttrar, fast förbundna med 
formar och arbetsplan. Dessa kunna saledes sakta ho- 
jas genom vridning av skruvarna. Arbetet med gjut- 
ning, armering och uppskruvning av form och arbets- 
plan har bedrivits i tre skift kontinuerligt, varvid 
man höjt sig ca 3 meter per dygn. Det egentliga 
gjutningsarbetet har tack vare denna metod endast 
tagit en tid av ca 3 veckor. For fardigstallandet av 
sjalva tornet har dock atgatt drygt ett ar. Betongen, 
som vid höjningen kommer i dagen under formens 
nedre kant, har samtidigt hunnit fa styrka nog att 
bara hela konstruktionen. Den utvandiga betongytan 
ar omalad men har filtats samtidigt med stallningens Sektion genom glidformen. Skala x: roo. 
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IM:s radiotorn under uppförande med glidformen. 


Glidformens arbetsplan med klatterbockar, skruvar och klatterjarn. 


upphojande for erhallande av en jamn ytverkan. Be- 
tongen i den barande tornvaggen ar pa insidan kladd 
med siporex, som anbringats efter gjutningens verk- 
stallande. 

Bjalklagen i tornkroppen ha utforts som korsarme- 
rade fritt upplagda plattor. Upplagen utgöras av en- 
dast 3 centimeter djupa ursparningar å väggarna, i 
vilka inlagts ett T-järn, så att ett 6 cm brett upplag 
erhållits. Balkongerna äro utbildade som styva fyr- 
kantiga kragar runt tornet, fritt upplagda i väggarna 
på samma sätt som bjälklagen. 

Med hänsyn till byggets beroende av väder och 
vind har arbetet förlagts till hösten (september), då 
denna tid på året erbjuder de minsta temperaturväx- 
lingarna. 

Anläggningen är uppförd av AB Skånska Cement- 
gjuteriet med civilingenjör Ivar Häggbom som kon- 
struktör. Arkitekt har varit undertecknad. 


Ture Wennerholm 
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Plan av balkong. Skala 1: 150. 
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Sektion genom balkong. Skala 1 : 30. 
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Sektion genom bjälklag vid ytter- 


vägg (från + 40,20 till + 67,56). 
Skala 1 : 60. 
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Detalj av föränkring av bjälk- 
lagsplatta i yttervägg. Skala 1:30. 


VALVFORMAR AV TRA 
Ge EAI EL ee nägra Bleka typer 


Av civilingenjörerna Mejse 


Laboratorieundersökning 


Undersökningens uppläggning 


Den som söker efter lämpligaste typ av träkon- 
struktioner kan inte nöja sig med att bara stanna vid 
byggen med låg virkesförbrukning. Han måste stu- 
dera själva arbetsförloppet. Ute på byggnadspiatserna 
staller detta sig dock svart. Dar ar det inte bara 
konstruktionstyperna som varierar utan aven vader- 
leken, temperaturen, vaningsplanerna, virkeskvalite- 
ten samt sist men.inte minst arbetarna och arbets- 
ledningen med vad dartill hor av verktyg, yrkesskick- 
lighet, planering och organisation. 

Vill man sa objektivt som möjligt jämföra de olika 
typernas arbetsforlopp, bor man studera arbetet inne 
pa ett laboratorium, dar man hela tiden disponerar 
samma personal och byggnadsmaterial. Visserligen 
försvinner då mycket av inverkan från en byggnads- 
plats speciella miljö med dess normala störningar. 

När vi planerade att arbetsstudera olika typer av 
valvformar valde vi att gå vägen över laboratoriet. 
Därmed får vi i detalj fram själva verktiderna under 
de givna förutsättningarna. Materialåtgången i form 


I Denna artikel har i rapport nr 19 fran Statens kom- 
mitté for byggnadsforskning, Stockholm 1949, komplet- 
terats med bilagor angående bearbetningar och detalj- 
studier. 


Jacobsson och Göran Bjursten 


DK 624.057.53 
av inbyggt material och kapspill beräknas sedan for 
de olika formtyperna, utförda i likvarda kvaliteter. 
Med arbetstiderna och materialatgangen ar typerna 
klassificerade. 


Beskrivning av tre valvformstyper 


Eftersom det varit nodvandigt att begransa under- 
sokningen, har vi valt ut 3 vanliga metoder att bygga 
valvformar av tra. 

Den forsta har har kallats stockholmstypen med 
tanke pa dess mellansvenska marknad. Den andra har 
kallats malmötypen, eftersom den huvudsakligen fore- 
kommer i Sydsverige. Den tredje metoden har ingen 
speciell hemtrakt. Vi har sett den litet varstans i lan- 
det. Att vi här har kallat den uppsalatypen beror på 
att vi först såg den användas i Uppsala. Hur man 
bygger enligt de 3 metoderna skall i det följande i 
korthet beskrivas. 

Stockholmstypen. Stämp till ytterraderna ställs upp 
längs de 4 väggarna och avsträvas med hopskarvade 
bräder. De stämp som står mitt för varandra utefter 
rummets båda kortsidor, förenas parvis med strävor. 
Strävorna placeras omkring 1,25 m högt upp på 
stämpen. Vid dessa strävor fästes övriga stämp, sam- 
tidigt som strävor spikas upp vid stämpraderna i 


Vignett: Modell av Malmötypen. 
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Fig. 1. Stockholmstypen. Efter att ha stallt ut och stravat upp stam- 
pen, kapar man av dem till rätt höjd. Bockryggarna läggs upp pa stam- 
pen och skraspikas. Sedan läggs stréreglar och inbradning ut. 


Overskjutande brädbit 
Bradbit av lucktjock/lek 


(eee . | 
il 


[Rummets rss BEN 


Fig. 2. Malmötypen. Reglar har spikats ihop, försetts med överskju- 
tande brädbitar och lagts upp på muravjämningen intill rummets båda 
kortsidor. I dessa reglar hangs sedan bockryggarna upp. Stämpen kilas 
upp mot bockryggarna. Därpå läggs ströreglar och inbrädning ut. 


-— PRunmets bredd. 


Fig. 3. Uppsalatypen. En bockrygg och två stamp har spikats ihop 
till en bock. 


Fig. 4. Uppsalatypen. Bockarna har ställts ut och stagats. Ovriga 
stamp reses och kilas under, varefter stroreglar och inbradning läggs 
ut. Uppsalatypens bockryggar, stréreglar och inbrddning läggs ut 
vinkelrätt mot de båda andra typernas. 
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rummets andra riktning. Bockryggarna läggs pa fla- 
tan pA stravorna och tjanar som arbetsbrygga, me- 
dan stamphdjderna avvags och stampen kapas. Dar- 
efter laggs bockryggarna upp pa stampen och skra- 
spikas. Stroreglarna läggs ut, antingen i ett sam- 
manhang eller för en luckrad i taget. Stroreglar un- 
der springorna mellan luckornas andar riktas in nog- 
grant, medan övriga placeras efter ögonmått. (Se 
fig. 4.) 

Malmétypen. Malmotypen skiljer sig fran stock- 
holmstypen främst genom att övre delen av under- 
byggnadens konstruktion bygges först. Två reglar, 
27 X 4”, läggs ut efter rummets kortsida, dvs. i den 
riktning ströreglar skall ha i färdig valvform. De 
drages isär, tills ändarna stöter mot långväggarna, 
och spikas ihop. Två brädbitar, den ena överskju- 
tande, påspikas ovanpå varandra i vardera änden på 
regelns högkant (Se fig. 2). Ströregeln lägges upp med 
sina Overskjutande delar på muravjamningen och 
kommer alltså direkt i sitt slutliga hojdlage. På sam- 


ma sätt forfares med ströregeln till motsvarande kort- : 


sida. Plank till bockryggar lägges därefter ut i rum- 


mets längdriktning, skjutes isär tills ändarna stöter : 
mot kortväggarna och spikas ihop. Bockryggarna lyf- - 


tes upp och skråspikas vid de två upphängda strö- 
reglarna. Stämpen reses upp, spikas upptill i bock- 


ryggarna och kilas nedtill. Övriga stroreglar lägges / 


ut, varefter inbrädning sker. 

Uppsalatypen. Plank till bockryggar läggs ut två 
och två på flatan på golvet i rummets tvärriktning, 
ändarna skjuts ut mot väggarna, varefter planken 


spikas ihop. Bockryggarnas längd blir då lika med: 
rummets bredd. I vardera änden fäster man en stämp 
med hjälp av en lask. En bockrygg och två stämp 


bildar tillsammans en bock. (Se fig. 3.) Bockres- 
ningen börjar vid rummets ena kortsida. Varje bock 


stagas med en kort sträva till den närmast förut resta 


bocken. (Se fig. 4.) En ströregel läggs ut på bock- 
ryggarna längs vardera långsidan i rummet, och bock- 
höjderna justeras med hjälp av kilar under stämpen. 
Övriga stämp skråspikas i bockryggarna och kilas 
upp. Återstående ströreglar lägges ut och inbrädning 
sker såsom vid stockholmstypen. 


Tabell 1 redovisar de virkesdimensioner, som kom- | 


mit till användning i de olika typernas formdelar. 


Tabell 1. Virkesdimensioner hos provningens stockholms-, 
malmö- och uppsalatyper. 


Stock- P 

alan Malmö | Uppsala 
SCAM oh aoe eee 2iexXeaem oa acta | Be Sen 
GENO? ogacgauuoocs aye shea Ate — Tag 

| underlae eee ree — SCZ) Th Se 

JOS wegen eset tem ene | — — Taxa 
bockry cease mms omer 2° <6 ae OCG eee SOM 
StrOres|a weer eee 2 KARA PROS! 
in bradnin carer TA ad ig 


Provningslokal och provningsmetoder 


Pa laboratorielokalen ställdes bl. a. följande ford- 


ringar: skydd mot väderlek, jämn temperatur och be-: 
lysning samt fri takhöjd på minst 5 m. Själva prov-: 
rummet skulle ha planmått som är ordinära för ett’ 


3-vånings lamellhus. Golvet måste vara plant och 


ae 


oo st 


4 


slätt. Vagghojden skulle motsvara murayvjamningens 


| 
lage vid en vaningshdjd pa 2,90 m. Luckorna upplagda på 23 m | 
En utställningshall i Stockholm visade sig fylla de dh Hee ERA S S 
-” . - +e a 
uppställda fordringarna. Har uppfördes ett provrum Sep eee & 
med golvytan 29,4 m? (se fig. 5). A ian ah os 
Virket till underbyggnaden lades upp pa golvet ae Roe ae Sh | 
= is ormluckor 05 «18 m—» > = eae 
utanfor provrummet, medan formluckorna staplades Kilar V'x4" Formluckor] Spit 
ovanpa muravjamningen i två av rumshornen. Efter O5*h2 m See 
varje prov lades material och verktyg upp i ordnade Korta bockryggar rm mm rm  § 
Re i : © Sut EM S 
hogar enligt fig. 5 och 6. — BÖRS NI IS | 2) 3 
Vid 5 li 1 ° ae I FA im aS) 
1d provningarna anlitades två vana traarbetare, Långa bockryggor Rv Sed 8 = 
som arbetat ett flertal år inom sitt yrke. De var i ål- Kör St IN TT 
d 4 ao ; 4 Skala | 5 | sk | 
ern 55 a 60 ar och kom direkt fran en byggnads- = 4 S| S| S% I 
ev . . x 2 4 Wu 
plats, där de tillhört samma arbetslag. De kände var- at = 
andra val och var vana vid att arbeta tillsammans. Fig. 5. Plan över provrum och materialupplag. 
Forutsattningarna for att halla en jamn arbetstakt 
var därför goda, da dessutom försöken utfördes i en 
och samma lokal. 
Arbetet med valvformarna leddes av 2 arbetsstudie- We ene a FOMBMeRGRO salen 
man. Dessa hade till uppgift att notera tider och föra Irappstege 
anteckningar över alla händelser som kunde vara av _ Muravjämning 


intresse vid en analys av arbetena. De följde var sin 
arbetare under hela arbetet och avläste hans tider för 
olika tempon under arbetets gång. De har angett 
tempotiderna med noggrannheten 5/100 min. 
Konstruktionsritningarna fig. 7 Se 8 har använts = as so i 
for att räkna fram de virkesmangder som byggts in 
i de olika valvformarna. Harvid har vi raknat med 
de skarvlangder som forekommit vid provningen. 
Tempotiderna i arbetsstudieprotokollet har hanforts 
till huvudgrupperna framtransport och uppsättning. 


ALLA: 


Fig. 6. Provrumsvaggar och uppläggning av formluckor. 


Uppsattningstiden i sin tur har delats upp pa fol- i 6) 

jande 4 grupper: stamp, bockryggar, stréreglar och 225 NA 225 
inbradning. En mindre del av uppsattningstiden har | 3 
varit gemensam för de 4 grupperna. Denna tid har + ER 
fördelats på grupperna i förhållande till dessas di- I 
rekta tider. Luckorna passade inte exakt provrum- + ‘aaa ar 8 
mets matt. I langdriktningen tackte de ytan helt, i > + 
tvarriktningen däremot fattades 14 cm hos stock- ‘ : oe sara |e = | 
holms- och malmotyperna och 27 cm hos uppsala- | 
typen. De avlästa inbrädningstiderna har därför okats EG i celle 2 gece Aes 7 
med 3,0 resp. 4,7 % for att motsvara fullständig in- |_2450—-L n50!—2450--1 3 


ne 3 
fradning SER valvform. Fig. 7. Stämpplacering i provrum. Bockryggarna läggs ut med c/c 1400 
mm och stréreglar med c/c 600 mm. 


Provningsresultat 


Provningen omfattade 5 forsok med vardera av de 
tre typerna. Efter varje uppforande vaxlades typ, sa 
att ordningsföljden blev: Stockholm — Malmo — 


5 Ss = —Inbrddning 1 
Uppsala — Stockholm — Malmo o. s. v. I 2 i FN 
Nedan angivna tider återfinnes i det protokoll, som oo & Cage 
forts under provningens gang, och galler for bagge | : 
traarbetarna tillsammans. | | | 
Uppsättningstiderna, vari icke inberäknats fram- S I -Stämp 3x4" I Stamp 34" 
transport, fick foljande medelvarden for de fem pro- ou | 
ven av varje typ: S 
stockholmstypen .... 85,2 min för 29,4 m? JE I 
malmétypen ........ 870 > > 20,4 > | I 
uppsalatypen ........ 02,8 > 3 20,4 > | 8 | | 
Kurvorna i fig. 9 visar att typ Stockholm ligger | NM kar 1" 
lägst och Uppsala högst, och att alla typerna visar Weg > OD Gå > få Na 5 
en tydlig tendens till fallande tider med ökande antal Stockhownstypen Malmotypen caer ei aaa 
prov. Övriga stömp ent Halmötypen 
Ser man på medelvärdena, verkar Malmö och Fig. 8. Elevationer för de 3 valvformstyperna. 
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Uppsattningstid 
min per 29.4 m? 
110 T Tk | sa aa ar a saa | ara 
100 - 
~ | Uppsala (UV) 
| Malmo (HM) 
Stockholm (S) 


SHUSHUSMUSMUSHU Formtyp 


Fig. 9. Uppsattningstider for 29,4 m? valvform i provningslokalen. 


Stockholm att följa varandra, medan Uppsala ligger 
påtagligt högre i tid. Bortsett från de första proven 
ligger stockholmskurvan konstant ca 6 minuter under 
malmökurvan. I tiden för malmötypen ligger emeller- 
tid även spikning av kilar med 4 å 5 min. Denna tid 
har tagits med i alla malmö- och uppsalaprov, efter- 
som vi ansett kilspikningen vara nödvändig för att 
göra dessa valvformar lika stabila som stockholms- 
formen. Om man på ett bygge vill utnyttja framkom- 
ligheten och fortsätta byggnadsarbetet medan formen 
ännu står kvar, kan det nämligen finnas en viss risk 
för att kilarna rubbas. Därmed har vi emellertid inte 
tagit ställning till om denna grad av stabilitet alltid 
erfordras i praktiken eller om den är obefogad. På 
många byggnadsplatser spikar man nämligen inte fast 
kilarna. 

Med hänsyn till dessa uppgifter kan man alltså med 
visst fog påstå att stockholms- och malmötyperna är 
i stort sett lika tidskrävande, medan uppsalatypen har 
något längre uppsättningstider (ca 5 a 8%). Den 
fallande tendensen hos totaltiderna vid ökande antal 
prov förklaras av dels vanan vid och träningen i arbe- 
tenas utförande, dels den ökande rutinmässigheten i 
mätningar och justeringar. Mätningar med tumstock 
fick nog ganska jämna tider, men utläggning av strö- 
reglar, placering av stamp och bockryggar m. m. 
kunde göras med allt kortare betänketider. Med trä- 
ningen i hantering följde också allt färre och smärre 
justeringar. Man bör emellertid betänka att träarbe- 
tarna hade satt valvformar av stockholmstyp i åratal 
och även utfört de övriga typernas olika handgrepp 
snart sagt oräkneliga gånger. Ur denna synpunkt är 
tidsminskningen från första till femte proven med 
24 %, 9 % och 21 % förvånansvärt stor. 


Tabell 2. Tider i min|m? för uppsättning av olika 


formdelar. 
| Formtyp 
Formdel Z 
St Malmö | Uppsal 
holm eres 
stamp, stravor, under- 

Ago ey Materscte abbr as 1,79 1,32 2,02 | 
DOG YA ialsmeetee eer 0,36 0,53 0,30 
StrOres lar elba sars Sea 0,28 0,66 0,37 
ID BEAN EET: ns SR 0,47 0,45 0,47 

Summa 2,90 | 2,96 3,16 


Tiderna för olika formdelar visar att det som 
malmotypen vunnit pa stamp med tillbehör, har den 
förlorat pa stroreglar. Att resa stampen och fasta 
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stravor resp. underlagg tar lika lang tid for stock- 
holms- som för malmétypen. I Stockholm tillkommer 
stampkapningen pa i genomsnitt 0,35 a 0,40 min/m?. 
Upplaggningar av de första stréreglarna pa murav- 
jamningen vid malmétypen har emellertid varit tids- 
édande. Tiden för alla stroreglarna har har varit 0,35 
å 0,40 min/m? längre än för stockholmstypens. 

Uppsalatypen har belastats med långa stamptider- 
Orsaken härtill ar det tidsödande bockbygget och den 
relativt besvärliga resningen och flyttningen av de 
färdiga bockarna. 


Tabell 3. De olika formtypernas inbyggda virkesmdngder 
if per m* formyta. 


| Formtyp 
Formdel 
Stock- Malmö OPEN 
| I frn 

STÄDAP ET 5 olaohodnosoGo¢ 0,31 0,46 0,46 
Stra Viol: sacl acu meee ge 0,20 [0] 0,10 
UNGerl aS eerie [0] 0,02 0,02 
0,51 0,48 0,58 
bockny gear ey eee ren 0,29 0,29 0,28 
stroreclar one Cs 0,47 0,47 | 0,46 
inbradning SJR Te) CoS SS 0,79 0,79 0,79 
Summa 2,06 2,03 hs 2,11 


Den inbyggda virkesmangden varierar som synes i 
tabell 3 ganska litet, och skillnaderna har knappast 
någon praktisk betydelse. En tidigare utredning! har 
visat att ett spill förekommer i Stockholm vid stamp- 
kapningen på ca 3% av valvformsvirket. Räknas 
detta kapspill med, skulle de tillförda virkesmang- 
derna ha varit för 


stockholmstypen 2,12 fi per m? formyta 
malmotypen ...... 2,03) > ee > 
uppsalatypen ...... PT SA DE > 


Nagra fördelar och nackdelar i praktiken 


För stockholmstypens del anförs ibland en egen- 
skap som man anser vara ett tecken på kvalitativ 
överlägsenhet, nämligen möjligheten till överhöjning. 
Denna skall motverka betongplattans nedböjning och 
astadkommes genom att stampen kapas någon cm 
högre upp vid formytans mitt an längs rumsvaggarna, 
varefter bockryggar och stroreglar dras ner mot yt- 
terstampen genom skraspikning. Detta ar möjligt om 
man till bockryggar väljer dimensionen 2” X 4”. 
Stravlaget hindrar stampen i ytterraderna iran att 
lyftas. Vid industribyggen med större spannvidder pa 
betongplattorna kan nedbdjningen bli besvärande. Dar 
kan Overhojningen vara till fördel. Huruvida den ar 
det vid bostadshus med deras relativt sma ytor pa 
betongplattorna, ar daremot diskutabelt. 

Valvformen enligt malmétyp far sitt hojdlage be- 
stämt av muravjamningen. Ar denna inte vågrät 
kan det bli relativt tidsödande att hänga upp de första 
stroreglarna pa rätt höjd. Övriga typer påverkas dar- 
emot inte av muravjämningens avvikelser från riktig 
höjd. 


* Arbetsvirke till bostadshus av sten, av Mejse Jacobs- 
son, Meddelande nr 13 från Statens kommitté för bygg- 
nadsforskning, Stockholm 1949. 


Fig. 10. Fri passage mellan malméstampen. 


Om kallarvaggarna skall gjutas brukar formen till 
källarvalv och källarväggar sättas ungefär samtidigt. 
Strävlaget mellan stämpen i stockholmstypen utgör 
då en lämplig arbetsställning för såväl väggar som 
valv. Även när det gäller malmötypen kan man med 
fördel sätta vägg- och valvform samtidigt. Reglarna 
i väggformen erbjuder nämligen ett utmärkt upplag 
åt de annars ganska svårplacerade första ströreg- 
larna i valvformen. För uppsalatypen är det emeller- 
tid svårt att resa bockarna till valvformen, om vägg- 
formen är uppsatt. 

Fördelen med framför allt malmötypen men även 
med uppsalatypen torde huvudsakligen vara att man 
har fri passage mellan stämpen, där stockholmstypens 
strävlag är hindrande. Denna fördel har man också 
utnyttjat i Malmö, där man ofta börjar med att göra 
rent i rummen och även med att dra rör och led- 
ningar, medan stämpen ännu står kvar. Särskilt möj- 
ligheten att kunna dra värmerör tidigare är värd 
uppmärksamhet, då det ju visat sig att tidpunkten då 
värmesystemet träder i funktion har betydelse för 
byggnadens ekonomi och kvalitet. 


Valvformsättning ute på husbyggen 


En utredning av träarbetarnas totala tider för att 
bära fram virke och sätta upp valvform har gett en 
genomsnittstid på 20,8 min per m? för en samman- 
lagd formyta på 10800 m?.t For att söka förklara 
skillnaden mellan denna tid ute på byggen och tiderna 
i provningslokalen har vi i detalj studerat arbetet med 
ett helt våningsvalv på vartdera av 2 lamellhus. 

På det ena huset (A) var valvet 516 m? och där 
arbetade 4 å 5 träarbetare med valvformen. Det an- 
dra huset (B) hade en valvform på 387 m?, och den 
sattes upp av 2 a 3 träarbetare. 


x Värdet avser 3 byggen i Stockholm och 3 i Malmö. 
Annu ej publicerad utredning av Mejse Jacobsson. 


Fig. 11. I Stockholm kan strävorna vara ett besvärligt hinder. 


I båda fallen sattes formarna pa ett sätt som nar- 
mast ansluter sig till den tidigare behandlade malmo- 
typen. Vissa avvikelser observerades dock. Salunda 
hängde man inte upp bockryggarna i en upplagd strö- 
regel utan spikade var och en av dem i stamp som 
stallts upp i rummets fyra horn. Nar 2 bockryggar 
pa sa satt forsetts med stamp skraspikades stroreglar 
vid bockryggarnas andar, varigenom systemet staga- 
des med dessa. Vidare användes 1” X 4” stroreglar 
i stallet for provningens 2” X 4”. De klenare stro- 
reglarna tvingade till spikning vid alla anslutningar 
till bockryggar och formluckor.? 


Tidsuppgifter har samlats in och bearbetats pa 
samma satt som vid provningen. Traarbetarnas sam- 
manlagda tid for framtransport och uppsattning av- 
lästes for hus A till 19,5 min/m?, medan hus B fick 
15,2 min/m?. Hus A ligger alltså i närheten av de 
genomsnittliga 20,8 minuterna, hus B daremot ligger 
27 % lägre: 

Det har inte varit möjligt att skilja pa tider for 
stroreglar och inbradning ute pa byggena, varför 
dessa tider har redovisats tillsammans. 

Orsaken till B-husets korta tid ar framst en hog 
arbetsintensitet. Arbetsstudiemannen bedomde att ti- 
den borde ökas med ca 30% for att motsvara nor- 
mal intensitet. Hus A däremot föreföll normalt 1 
detta avseende. 

Aven efter det att intensiteten normaliserats och 
framtransporten ej medraknats ar tiden for hus B 
lagre. Detta beror pa att virket dar var battre rensat 
och av battre kvalitet. Vidare underlattades arbetet 
med stamp pa B-huset av att aven golvet var val 
rengjort och att stampen var mycket litet skarvad. 

2 Att dimensionen 1" X 4" användes till stréreglar, sa- 


som i Sydsverige förekommer, beräknades medföra en 
ökning av den totala uppsättningstiden med drygt 5 %. 
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Tabell 4. Fördelning av uppsdtiningstider i 
hus A och hus B. 


| Uppsättningstid i | 


min/m? 
Dimen- hus B 
Formdel ; 
sioner : —_ 
hus A intensi- 
avläst lavläst | tetsnor- 
maliserat 
ns a | | 
Ruchihey Souacooo ae 6 
underlägg ...... - im V rs Se ” 
bockryggar - [rt Ja X & 0,5 0,7 0,9 
StLOLe Glam ses Mie eal | 
inbradning apes oe ges as ADDERCMInG crise [ede ) at Stree eee eee ea 
Summa verktid 15,3 10,4 1355 
daglig gång, pauser, kaffe- 
raster, verktygsvård och yttre 
SLOLNIN Career precise 0,9 2,2 2,21 
ALDCEUSLIC! > sor ere ste ble eins he s | 16,2 | 12,6 | 15,7 


t Avlästa tiden överförd. 


Underlägg spikades endast i hörnstämp i varje rum, 
medan alla underlägg spikades i hus A. 

De låga tiderna hos hus B för ströreglar och in- 
brädning beror huvudsakligen på att rummen var 
rektangulära. Det fanns också möjlighet att i upp- 
laget välja ut luckstorlekar, som väl passade till form- 
ytorna. De flesta ilappningarna kunde därför göras 
med skarvremsor av träfiberplatta, som helt enkelt 
lades ovanpå luckorna och fästes med pappspik. 


Vi har ur de förhållanden vi iakttagit under prov- 
ningen och i praktiken sökt konstruera fram något, 
som vi vill kalla ett »idealrum», dvs. dar forutsatt- 
ningarna for att satta valvform ar sa gynnsamma 
som möjligt ar pa ett bygge 

Langs den sodra fasaden hos hus B fanns nagra 
rum som var jamforbara med provningslokalen. Ren- 
goringen var den basta tänkbara. Formytorna hade 
raka kanter och var utan ursparingar. Formluckor 
tackte hela formytorna. I dessa rum sattes alltsa valv- 
form under gynnsamma forhallanden. Tempotiderna 
vid arbetet i ett par av dessa rum (nr 1 och 3 i fig. 
12) har jämförts med motsvarande tider for malmo- 
typen i provningslokalen. Skillnaderna i tider har 
ibland orsakats av omständigheter ute pa byggnads- 
platsen som kunde ha undvikits. I andra fall kan de 
ha varit oundvikliga såsom da det gällt en viss ojamn- 
het hos golvet och tillpassning av underlägg till 
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Fig. 12. Plan av hus B. I rum 1 och 3 har formsattningen granskats 
speciellt. 
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stamp. Om man lägger dessa »oundvikliga» tidsskill- 
nader till provningstiden, far man fram en verktid, 
som kan förväntas ute pa en byggnadsplats i ett 
»idealrum>. 

I provningslokalen var arbetsintensiteten annu hogre 
än på hus B. Arbetsstudiemannen bedömde att en 
normal arbetsprestation skulle ha kravt 40 % langre 
tider. Efter normalisering och med tillagg av ovan- 
nämnda »oundvikliga» tidsskillnader skulle provning- 
ens malmétyp för uppsättningen fa tiderna: 


stamp och underlagg ...... 2,9 min/m? 
bockrye@ar: Gee eee 0,9 > 
stroreplarin sect SSR Ner ks 1,6 > 
inbradning cour ee eee Beit > 


Summa verktid 7,5 min/m? 


yIdealrummets» verktid blev sålunda 7,5 min./m?- 
De tider som avlastes for de detaljstuderade rummen 
pa hus B, var 7,9 min./m? resp.. 6,7 min./m?. Inten- 
sitetsnormaliseringen har tidigare uppskattats till 30 7% 
for hus B. De normaliserade värdena for rum I och 3 
blir alltså 10,3 min./m? resp. 8,7 min./m?, dvs. ett 
medelvärde av 9,5 min./m?. Skillnaden, 2 min./m?, 
mellan tiderna for dessa rum i hus B och for »ideal- 
rummet» torde kunna hänföras till de olika virkes- 
dimensioner och antal formdelar, som använts i hus 
B resp. vid provningens malmotyp.t 

Det torde kunna försvaras, om man utgår fran 
»idealrummets» verktid pa 7,5 min./m?, da man vill 
fa fram en genomsnittligt normal verktid for upp- 
sattning av valvform pa ett bygge under foljande for- 
utsättningar: 


I. stämp, underlägg och bockryggar hämtas från 
upplag på rumsgolvet, 

2. ströreglar och inbrädning hämtas från upplag på 

muravjämningen, 

underlägg kapas och passas till på platsen, 

formhöjden vägs av runt rummets hela omkrets, 

formytan tacks helt av formluckorna med rem- 

sor Over springor, 

6. formen sätts upp i ett rektangulärt rum pa ca 

30 m?, 

virkesdimensioner valjes och avstand bestammes 

som i provningens malmotyp, 

8. varannan lucka spikas mot stroreglarna, 

9. golvet ar plant och mycket val rengjort, 

10. virket ar val rensat och av god kvalitet. 


NTE 


NI 


Verktiden i idealrummet kan salunda beraknas till 
7,5 min/m?, medan husen A och B hade 15,3 och 
13,5 min/m?. Delvis kan de skiljande ca 7 minuterna 
forklaras med orsaker, vilkas inverkan later sig be- 
raknas numeriskt, delvis kan de endast forklaras ge- 
nerellt. 

Av de ovan angivna 10 forutsattningarna har de 
4 forsta varit ungefar desamma for idealrummet som 
for de bada husen i allmanhet. Betraffande inbrad- 
ningen enligt punkt 5 gjordes på hus A ilappningar 
med lösa bräder och kilar, vilket ökade tiden med ca 


* Detta har närmare belysts i bil. 4, Rapport nr 19 


fran Statens kommitté för byggnadsforskning, Stock- 
holm 1949. 


I min/m? jämfört med hus B och idealrummet. Dessa 
punkter har alltså i endast ringa grad påverkat skill- 
naden mellan husens och idealrummets uppsättnings- 
tider. 

Enligt den sjätte förutsättningen avses att ideal- 
rummet är ca 30 m? och rektangulärt. Skorstensstoc- 
kar och andra störningar i formytornas konturer ute 
på byggena har ökat valvformstiden särskilt på hus A 
men även på hus B jämfört med idealrummet. Ök- 
ningen har uppskattats till 0,5 min/m?. Inverkan av 
virkesdimensioner och avstånd enligt punkt 7 berör 
särskilt bockryggar och ströreglar. Tiden för bock- 
ryggarna har blivit 0,4 min/m? lägre hos hus A än 
i idealrummet beroende på att dimensionerna varit 
174" X 6” mot idealrummets 2” X 6”. Den klenare 
dimensionen har visserligen fordrat en uppstyvande 
lask i stället för skråspikningen, men den var lättare 
att hantera. Tack vare lasken gick även hopfästningen 
lättare. För ströreglarna var förhållandet omvänt. 
Byggenas 1” X 4” måste spikas både mot bockryggar 
och luckor och dessutom riktas in mycket noggrant. 
Tiden blev drygt 1 min/m? längre än om man använt 
stroreglar 2” X 4” och enligt punkt 8 spikat varannan 
lucka. Stämpen stod tätare på byggena än i ideal- 
rummet. På byggena fanns per m? räknat 60 % fler 
stamp, 50 % fler bockryggar och 15 % fler ströreglar. 
Där ligger en tidsskillnad på sammanlagt inemot 
3 min/m?. Den återstående tidsskillnaden på ca 2 
min/m? hänföres till punkt 9 och 10, d. v. s. rengö- 
ringen och virkeskvaliteten. Dessa faktorer har stor 
betydelse, men deras inverkan är svår att mäta sif- 
fermässigt. 


Sammanfattning 


Uppsättning av valvformar av trä har studerats i 
två avseenden. Studierna har dels gett besked om den 
inbördes rangordningen mellan 3 av de i Sverige 
vanligaste typerna, dels visat hur tiderna för en form- 
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Fig. 1. Bostadsbjilklag (typ B). Upplaggning av raka underplattor pa 
balkarnas underflinsar. Mellan balkarna inlagges fyllning. Overgoly av 
trä. 


sättning i en laboratorielokal kan förhålla sig till 
praktikens. 

I den första delen har arbetena med uppsättning av 
valvformar enligt stockholms-, malmö- och uppsala- 
typerna jämförts under samma förutsättningar. Re- 
sultaten visar att för ur kvalitetssynpunkt likvärda 
valvformar de totala uppsättningstiderna ter sig un- 
gefär lika för stockholms- och malmötyperna, medan 
uppsalatypen ligger något ogynnsammare till. Stock- 
holms- och malmötyperna skiljer sig emellertid på en 
viktig punkt, och det är virkesförbrukningen. Stock- 
holmstypens stämpkapning har nämligen ingen mot- 
svarighet hos malmötypen. Denna undersökning har 
visat, att man vid uppsättning av valvform i rum 
med för bostadshus ordinärt utseende utan några 
nämnvärda olägenheter kan gå över från den s. k. 
stockholmstypen till den s. k. malmötypen och därmed 
erhålla dess fördelar, dvs. sänkt virkeskostnad och 
större framkomlighet. 

I den andra delen har en idealtid för valvformarnas 
uppsättning på ett bygge konstruerats fram. Idealtiden 
har jämförts med avlästa formsättningstider ute på 
byggnadsplatser dels för ett par rum, där ovanligt 
gynnsamma förutsättningar rått, dels för två byggen 
med normala förutsättningar. Jämförelserna har visat 
att man under mycket fördelaktiga förhållanden kan 
komma ner till uppsättningstider som är 50% lägre 
än de nu vanliga. Den största besparingen bör vinnas 
genom att man utnyttjar virket bättre, framför allt 
med större avstånd mellan stämpen. Stor betydelse 
har också rengöringen och ordningen på arbetsplatsen. 


Folke Marmstål har tillsammans med författarna samlat 
in materialet från provningen och ensam följt formsätt- 
ningarna på båda byggnadsplatserna. Han har deltagit i 
materialets bearbetning. 


Litteraturförteckningen i rapport nr 19 fran Statens kom- 
mitté för byggnadsforskning omfattar 3 arbeten om prov- 
ningsmetodik och 9 arbeten om valvformar. 


MONTERINGSFÄRDIGA 
BETONGBJÄLKLAG 


Av civilingenjör Tor Gerholm 


DK 624.025: 693.45 

I USA, Frankrike och flera andra lander fram- 
ställas byggnadselement av betong i stor skala. Pa 
liknande sätt som trahusbolagen i vårt land genom- 
arbetat det monteringsfardiga trahuset, har man sokt 
fa fram fabriksframstallda betonghus, vilka latt kunna 
monteras pa byggnadsplatsen. Pa Svenska Cementfor- 
eningens uppdrag har nu efter genomgång av ett stort 
antal utlandska bjalklagstyper ett forsok gjorts att 
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Fig. 2. Provbjalklag (typ A). Balkar med »nedhangda» underplattor 
utlagda. Observera de fran balkarna uppstickande bygeljarnen för fog- 
ning av éverplattorna. 


ates: Provbjalklag (typ A). Overplattorna utlagda, Plattfogarna ej 
ylida. 


Fig. 4. Bostadsbjailklag (typ A). Rorledningarna dragas före över- 
plattornas montering, Fyllningen ilagges. 


De 
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konstruera for vara förhållanden lämpliga monterings- 
fardiga betongbjalklag. I det foljande lamnas en kort 
redogorelse for hittills ernadda resultat. En fullstan- 
digare beskrivning kommer att inforas i december- 
numret av Cementforeningens tidskrift »Cement och 
Betong». é 

De två betongbjälklag som konstruerats ha följande 
egenskaper. 

1) De bestå av element, som kunna framställas vid 
varje välskött betongvarufabrik i landet. Detta bety- 
der kort transportlängd. 

2) Elementen äro standardiserade och bestå av en 
balk med samma tvärsnitt men olika armering för 
olika spännvidder samt en över- och en underplatta. 
Balken är i nuvarande utformning lämplig intill 5 m:s 
spännvidd. Av underplattor finnas två typer, den ned- 
hängda och den raka. Standardiseringen betyder små 
elementformkostnader och förenklat bygge. 

3) Elementen äro lätta. Balken väger ca 33 kg/m, 
överplattan 60 kg/styck och underplattan 42 kg/styck. 
Montaget kan därför utföras av I—3 man utan behov 
av betongblandare, utan formbyggnad eller under- 
stöttning och oberoende av årstiden. Detta ger stor 
byggnadsmöjlighet även vid ringa tillgång på arbets- 
kraft. 

4) Balkdelningen c/e 105 cm är vald så, att den 
medger utförandet av trappor, kallarfonster och dor- 
rar utan avvaxlingar. Denna delning, som aven inne- 
bar lampliga elementvikter, ligger nara ett ekono- 
miskt optimum for bjalklagskostnaden. Erforderliga 
avvaxlingar göras lätt med standardbalkar upplagda 
pa huvudbalkarnas flansar. 

5) Konstruktionen ar rorlig och anpassbar till olika 
planlosningar, ty balkar och plattor kunna framställas 
i olika längder genom avstangare i formarna. 

6) Bjalklagen torde komma att ligga nara tra- 
bjalklagens prisklass, men aro brandsakrare och bil- 
ligare i underhåll. De ge god varme- och ljudisolering. 
Jarnbesparingen i jamforelse med massivbjalklaget ar 
ca */3; och cementatgangen avsevärt lägre. Ingen fukt 
infores i byggnaden som fallet ar vid det gjutna bjalk- 
laget. 


Hittills ha utforts ett provbjalklag, vilket prov- 
tryckts, och två bostadsbjalklag, varav ett med och 
ett utan overplatta. Det forstnamnda, typ A, bestar 
av balkar och med dessa sammanfogade överplattor. 
Det verkar efter fogningen som ett T-balksbjalklag. 
Underplattorna upplaggas pa balkunderflansarna och 
i utrymmet mellan Gver- och underplattor inlagges 
fyllningen. 

Bjalklag typ B bestar av balkar och underplattor. 
Overgolvet består av tra. 

Den raka underplattan ger en undersida med syn- 
liga balkflansar, vilka i ett rum kunna döljas med 
vavspanning. Den nedhangda plattan ger ett plant 
tak, dar fogarna antingen markeras eller döljas med 
vav. 

Slutligen bor framhållas att dessa konstruktioner 
ej göra anspråk pa fulländning. Kunna de bidraga 
till ett ökat intresse för de problem som höra samman 
med betongens riktiga och ökade användning vid byg- 
gandet av små och medelstora bostadshus och av 
ekonomibyggnader är mycket vunnet. : 


i ee ee fr 


